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@ Verfahren und Vorrichtung zum Transport von Gegenstanden entlang einer FertigungsstraSe 
(|7) Zur Bildung von FertigungsstraGen sind zu einzelnen 


Fertigungsbereichen (21) zusammengefaftte Fertigungssta- 
tionen (22) durch eine Forderstrecke (20) verkettet. Die 
Forderstrecke (20) fdrdert die auf Werkstucktrag'ern (23) 
angeordneten Werkstucke mit gleicher Geschwindigkeit von 
einer Fertigungsstation (22) und einem Fertigungsbereich 
(21) zum anderen. Die naturgema& begrenzte Forderge- 
schwindigkeit auf der Forderstrecke (20) bedingt hohe 
Nebenzeiten, die durch den Weitertransport der Werkstuck- 
trager (23) von einer Fertigungsstation (22) zur anderen 
entstehen. Solche FertigungsstraSen sind dadurch unwirt- 


schaftlich. 

Zur Schaffung wirtschaftiicherer Fertigungsstra&en werden 
zumindest durch den Fertigungsbereich (21) hindurch die 
Werkstucktrager (23) mit einer . vorzugsweise hoheren Ge- 
schwindigkeit weiterbewegt. Eine entsprechende Vorrich- 
tung verfugt dazu uber einen Zusatzforderer (24) im Ferti- 
gungsbereich (21). 

Die Erfindung eignet sich besonders fur FertigungsstraSen in 
der Automobilindustrie, namlich zur Fertigung bzw. Montage 
von Motoren oder Getrieben. 
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BeSChrC ' bUng dungsgem.Be Verfahren verkurzt somit die Gesamtfer- 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Transrort A f uBerdem komml « ™ besseren Ausla- 

von Gegenstanden, insbesondere von auf Werks Uck SJSlZV UgUngS i ,a 1 t ' on l en - was *™ wirtschaftliche 
tragern angeordneten Werkstucken entlane einer min i S , enf . erl, « un 8 2ur Fo| ge hat. 

destens einen Fertigungsbereich aiifw efsendTn FeAi-" 5 d™ a'non^"? denkbar ' die Gegenstande von Fer- 
gungsstrafle sowie eine Vorrichtung gemafi dem Ober ffi ? , F ertigungsstat,on mit gerihgerer Ge- 
begriff des Anspruchs 9. schw.nd.gke.t als .n den iibrigen Bereichen der Ferti- 

FertigungsstraBen d.enen zur Verkettung mehrerer IT c S * n rafle M we,lerzutra ^Portieren. Dieses kann z. B. 
Fertigungsvorgange.Dazu ist in die FmSuSJE ln "n ?' V"" 1 ' T"" dlC Nebe ""it benotigt wird 
mindestens ein Fertigungsbereich mS5 de wie M mru "» r >?e.ten (emen Wertczeugwechsel) an den 

derum vorzugsweise mehrere FertiL,,™, : Fert.gungsstat.onen vorzunehmen. 

faflc Die FerJgun^^^ * ieSeS^^ 1 ^- Tra - 

be.tung als auch zur Montage Priifune oderder^htn P I u Gegenstande .n den jewert.gen Fertigungsbe- 
von beliebigen Gegenstanden diene Demzu o'ge fin" 15 Ztn^T^ '""'T * h ° VOn Fe «^ng»- 
den an der FertigungsstraBe eine Vielzahi aufdnSdc! !E Fertigungsstat.on und aus dem Fertigungsbe- 
folgender Bearbeitungs-, Montage- ode Pru Z« den r«, inh ""llT gr6Bere " G ^hwind,gkeit als auf 
bzw. Kombinationen derselben statt Kru,vor gange den resthchen Abschn.tten der FertigungsstraBe, nam- 

Auf der Fert.gungsstraBe werden die zu fertigenden eicneJ Auf Ai^ W^" be " achb u arten Fertigungsbe- 

also zu bearbeitenden. zu montierenden, zu prufenden «, SSmnihJj .1 * w.rd verh.ndert, daB sich im 

Oder in sonstiger Weise zu behandelnden Gegenstande g Ch . 2W " ,n den Ferti g™gsbereichen auf- 

durch die Fertigungsstationen en.e^nSSSS fen der Ge^n^'J'^c" Trans PO«geschwindigkei- 

t-gungsbereiche hindurchgefordert. Bei diesen zu fir der tl ? 8 * SUU mehrerer " bearbeiten- 

dernden Gegenstanden handelt es sicn flSiemSe ntde^TT^" G . e * enst »*>e bildet oder zu- 

um auf Werkstucktragern (Paletten) angeordnete „ cZ a Staustrecke verr.ngert wird. 

Werkstucke. Es ist aber auch denkbar die Xk Se re2^«^T Cd ^^ eiterbi,d,,n « des Verfjlh - 

Oder dergleichen unmittelbar, also ohne WerkstucS Eni«?„«? " Gegens ! ande '""erhalb des jeweiligen 

ger, auf der FertigungsstraBe entlangzubewegen Obli ■'" denselben hinei " ""d heraus 

cherweise werden derartige FertiguCsSn emgt SSSS,"? « tach K er (gr6Berer ) Geschwindigkek 

setzt m Automobilbau, namiich zur Bearbeitung oder ,n I S i r ' S ° 5 nch L ron bewe g'- Dadurch sind zum 

Priifung von auf Werkstucktragern angeordneten Mo liLe £ ' benachbarter Gegenstande im jewel- 

toren- oderGetriebeteilen bzw zur Montagederselben Z J» rtlgu "? sbere ' ch ^sgeschlossen, wahrend zum 

Bekannt ist es. die Gegenstande Ssonder auf S,Ch dleGe ,. genstande mit ™™ gemeinsamen 

Werkstucktragern angeordnete Kffi • Forderorgan weiterbewegen lassen. 

ner ^on^J^^^^^^ 35 -ht das erfindungsgemaBe Verfahren vor, 

straBe entlangzubewegen. Dadurch erfolgt der We.te - einer LfctltlT^ S"!f ^ Ferti g u "g"traBe auf 

transport der Gegenstande von Fertigungsstauon zu An 'Hi^I / a ^ , Forderstre cke bewegt werden. 

Fertigungssta.ion in dem jeweiligen FerSgSbereich iZLt v Forder u strecke w ^den die Gegenstande von 

mit der gleichen Geschwindigkek als von elnfn F tj tZ c^T^J^ ™ m a " deren mit einer (™*»- 

gungsbereich zum anderen. Diese langs der g«amten SS" GeScbwmd, l f t^ansportiert, wobei durch die 

FertigungsstraBe gleiche TransportgescLindfgkeTder dt pfrll ' ^r 11 d ' C Ge S en ^ a nde zwar auf 

Gegenstande hat zur Folge, daB diese im FerSngsbe- Mh^r ?? I " e, ^ bewe «« wer den, aber mit einer 

retch bzw. in den Fertigungsbereichen siS \ S ml 5e FSrH^f chwind, e ke,t - in , dem die Ge gen«ande von 

einer auf die Bedurfnisse der Fertigung abge ^rnrnte 1? T r e " tko PPe't werden. Diese Entkopp- 
Geschwindigkeit weitertransportieren lassen 8 45 Sf!?' 6 ' «*'.ndung.gemiB nur beztiglich der For- 

Htervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe F hln f egen ni ^t hinsichtlich der 

zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der em Ge/ensfande ^^""l"' 6 3 " f ^ Ford ^trecke. Die 

gangs genannten Art zu schaf fen, womit ein den Bedurf SfS % "u™ a J S ° auch wahrend des Transports 

mssen entsprechender, insbesondere wTtschaftKcher m l h h °^' e ^ Geschw ' ndlgkeit auf der Fo ^erstrecke 

Weuertransport der Gegenstande dunJSSgSS „ gemeinL m V ?* hr 5 n * m ™S vorgesehen. daB der 
mehrere Ferttgungsbereichegewahrleistet ist * S n P. ^^ Synchr k one ). ^'^rtransport der zum Je - 

Em Verfahren zur Losung dieser Aufgabe weist die dZlTL^^'™? « eh6ren den Gegenstande 

Merkmale des Anspruchs 1 auf. Dadurch i daB mind^ 7 . r ? d,skonl,nuierl 'ch hin- und herbewegbaren 

stens durch den Fertigungsbereich "taw. to Feftigung de^thrtTac: 0 ; 86 "^^ Wird ' DieSCr 

bere.che hmdurch die Gegenstande mit einer anderen « in nach dem w e,terf6rdern der Gegenstande 

Geschwindigkeit weitertransportiert werden als auf de" - F h er j lgun S snchtu "g ™™ '"ren (Ruck-)Hub aus, der 

iibrigen Abschnitten der FertigungsstraBeTsbesonde oh- ZTT'T^ wesem!ichen Verfahrensmerkmal 

re zwischen benachbarten Fertigungsbereichen kann in d.^h ? *, mC n er Ge « enstand ^ ""ter denselben hin- 

. den Bereichen der Fertigungsstftionen eTn an die snez Z f °'f geSchieht zweckmaBigerweise 

fischen Eigenschaften derselben angepaflter We^e ' ™ ^ t eme n m Abh f en der Ge H«^tande von der Forder- 

transport der Gegenstande erfolgen. strecxe uadurch geraten die Gegenstande einerseits 

ZweckmaBigerweise ist die Weitertransoortae IhZ Jr.° u U" £ m Zusatzf 6'-derer, so daB dieser 

schwindigkeit der Gegenstande mindeS^SlXiS Sren kinn wth" GegC " Stande den (R"ck-)Hub aus- 

Oder auch mehrere Fertigungsbereiche hindurch gSSer <Zr kann \ wahrend andererse.ts durch das Abheben 

als auf den iibrigen Abschn.tten d« Ft SngsSe « uLn/r - d " F 6rders,recke eine indexie- 

stan^ir e ^ d Fe n t 0tWendi8 ^ ^^SSST " ^ ^ JeWeiH8e " Fmi - 
Fertigungsst^ 
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spruchs 9 auf. Demnach ist der Forderstrecke minde- 
stens im Fertigungsbereich bzw. in den Fertigungsberei- 
chen und eventuell vor und hinter diesen liegenden Ab- 
schnitten der Forderstrecke jeweils ein Zusatzforderer 
zugeordnet Diese ermoglichen es, die Gegenstande 
durch die Fertigungsbereiche hindurch mit einer von 
der Forderstrecke abweichenden Geschwindigkeit, vor- 
zugsweise einer groBeren Geschwindigkeit, weiterzu- 
bewegen. ZweckmaBigerweise uberlagert der Zusatz- 
forderer die Forderstrecke derart, daB das Tragorgan 
des Zusatzforderers durch die Forderstrecke gebildet 
ist, wodurch der Zusatzforderer im wesentlichen nur aus 
einem antreibbaren Zugmittel gebildet zu werden 
braucht. 

GemaB einem weiteren Vorschlag der Erfindung ist 
der Zusatzforderer als diskontinuierlich arbeitender 
Forderer ausgebildet, indem er vorzugsweise tiber ein in 
Forderrichtung hin- und herbewegbares Zugorgan ver- 
fiigt. Ein derartiges Zugorgan ermoglicht relativ hohe 
Fordergeschwindigkeiten mit geringen Beschleuni- 
gungswegen. Auch ist ein Antrieb eines derart hin- und 
herbewegbaren Zugorgans mit einfachen Mitteln mog- 
lich. Gleichwohl ist es auch denkbar, den Zusatzforderer 
mit einem diskontinuierlich angetriebenen umlaufenden 
Zugorgan zu versehen. 

GemaB einer Weiterbildung der mit dem hin- und 
herbewegbaren Zusatzforderer versehenen Vorrich- 
tung sind beim Vorwartshub (in Fertigungsrichtung) des 
Zugorgans die Gegenstande an dieses ankuppelbar und 
demgegenuber beim Ruckwartshub auBer Eingriff zu 
den Gegenstanden bringbar. ZweckmaBigerweise ist 
dazu der Zusatzforderer mit Kupplungsorganen verse- 
hen, die bei auf der Forderstrecke ruhenden Gegenstan- 
den an diese ankuppelbar sind. Weiterhin sind die Kupp- 
lungsorgane derart ausgebildet, daB ein Kupplungsor- 
gan oder gegebenenfalls auch alle Kupplungsorgane 
des Zusatzforderers von den zu transportierenden Ge- 
genstanden abgekuppelt werden konnen. Dadurch ist es 
moglich, die Gegenstande bei Bedarf mit der Transport- 
geschwindigkeit der Forderstrecke durch eine oder 
rnehrere Fertigungsbereiche an den Fertigungsstatio- 
nen vorbeizubewegen, wenn in diesen keine Bearbei- 
tung, Montage oder Prufung der Gegenstande erfoleen 
soil. 

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung ist 
dem Fertigungsbereich bzw. den Fertigungsbereichen 
mindestens eine Hubeinrichtung fur die Gegenstande 
zugeordnet ZweckmaBigerweise ist die Hubeinrichtung 
so ausgebildet, daB sie alle in einem Fertigungsbereich 
befindlichen Gegenstande gleichzeitig von der Forder- 
strecke anhebt. Durch das Anheben der Gegenstande 
durch das Huborgan erfolgt einerseits eine Indexierung 
derselben und andererseits ein Entkoppeln von der For- 
derstrecke zum Zuruckbewegen des Zwischenforderers 
ohne Mitnahme der (hochbewegten) Gegenstande. 

Weitere Unteranspruche beziehen sich auf vorteilhaf- 
te konstruktive Ausbildungen der Kupplungsorgane des 
Zwischenforderers. 

- Das der Erfindung zugrundeliegende Verfahren wird 
nachfolgend zusammen mit einem bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel der Vorrichtung anhand der Zeichnung 
naher erlautert. In dieser zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Teils einer Fertigungs- 
straBe in einem Fertigungsbereich, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Abschnitt der Ferti- 
gungsstraBe gemaB der Fig. 1, 

Fig. 3 einen vergroBert dargestellten Querschnitt III- 
III durch die FertigungsstraBe der Fig. 1 und 2, 


Pig. 4 eine vergroBert dargestellte Seitenansicht ana- 
log zur Fig. 1 im Bereich einer den einzelnen Arbeitssta- 
tionen zugeordneten Kupplungsklaue, 
Pig. 5 eine Draufsicht auf die Kupplungsklaue gemaB 
5 der Fig. 4, 

Fig. 6 eine Vorderansicht der Kupplungsklaue gemaB 
der Fig. 4 und 5, 

Pig. 7 eine vergroBert dargestellte Seitenansicht ge- 
maB der Fig. 1 im Bereich einer entriegelbaren Kupp- 
io lungsklaue am Einlauf in einen Fertigungsbereich, 

Fig. 8 eine Draufsicht auf die entriegelbare Kupp- 
lungsklaue gemaB der Fig. 7, 

Fig. 9 eine Vorderansicht der entriegelbaren Kupp- 
lungsklaue gemaB der Fig. 7 und 8, 
15 Fig- 10 einen Schnitt X-X durch die entriegelbare 
Kupplungsklaue der Fig. 8, 

Fig. 11 einen vertikalen Querschnitt durch die For- 
derstrecke im Bereich einer Offnungseinrichtung, 
Fig. 12 eine Draufsicht auf die Forderstrecke im Be- 
20 reich der Offnungseinrichtung gemaB der Fig. 1 1 , und 
Fig. 13 eine Seitenansicht der Offnungseinrichtung 
gemaB der Fig. 1 1 und 12. 

Die gezeigte Vorrichtung dient zur (Teil-)Montage 
von Motoren oder Getrieben. Hierbei handelt es sich 
25 urn eine FertigungsstraBe mit einer Forderstrecke 20, 
die im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel durch eine Frik- 
tionsrollenbahn bekannter Bauart gebildet ist. An der 
Forderstrecke 20 sind mit Abstand aufeinanderfolgend 
rnehrere Fertigungsbereiche, also im vorliegenden Falle 
30 Montagebereiche, angeordnet, wovon in den Fig. 1 und 
2 nur ein Fertigungsbereich 21 dargesteilt ist. Jeder Fer- 
tigungsbereich 21 verfugt ublicherweise uber rnehrere 
Fertigungsstationen, also Montagestationen. Der ge- 
zeigte Fertigungsbereich 21 umfaBt drei mit gleichmaBi- 
35 gem Abstand aufeinanderfolgende Fertigungsstationen 
22 (in der Fig. 2 andeutungsweise punktstrichliniert dar- 
gesteilt). Durch die Forderstrecke 20 werden die Ferti- 
gungsbereiche 21 einerseits und die Fertigungsstationen 

22 andererseits miteinander verbunden, d. h. in produk- 
40 tionstechnischer Hinsicht miteinander verkettet. 

Bei den auf der Forderstrecke 20 zu den Fertigungs- 
bereichen 21 bzw. Fertigungsstationen 22 zu transpor- 
tierenden Gegenstanden handelt es sich im vorliegen- 
den Falle urn auf Werkstiicktragern 23 angeordnete 
45 Werkstiicke, namlich Motorenblocke oder Getriebege- 
hause mit teilweise montierten Motoren- oder Getrie- 
beteilen, die nicht dargesteilt sind. Die Werkstucktrager 

23 mit den darauf angeordneten Werkstucken werden 
langs der Forderstrecke 20 von der diese bildenden 

50 Friktionsrollenbahn bei standigem Antrieb derselben 
weiterbewegt, wobei sich vor den einzelnen Fertigungs- 
stationen 22 gegebenenfalls ein Vorrat aus mehreren 
auf Werkstiicktragern 23 angeordneten Werkstucken 
sammeln kann, der so lange auf der weiterhin angetrie- 
55 benen Forderstrecke 20 (Friktionsrollenbahn) stillste- 
hend gepuffert wird, bis die Werkstucktrager 23 mil den 
Werkstucken nach und nach in den jeweiligen Ferti- 
gungsbereich 21 eingefordert werden. 

ErfindungsgemaB ist der Fertigungsstation 22 und ge- 
60 gebenenfalls weiteren nicht dargestellten Fertigungs- 
stationen der FertigungsstraBe ein Zusatzforderer 24 
zugeordnet. Der Zusatzforderer 24 verbindet die mit 
Abstand aufeinanderfolgenden Fertigungsstationen 22 
des Fertigungsbereichs 21 und erstreckt sich daruber 
65 hinaus uber eine in Forderrichtung 25 gesehen vor der 
ersten Fertigungsstation 22 angeordnete Einlaufstrecke 
26 und eine sich an die letzte Fertigungsstation 22 an- 
schlieBende Ausschubstrecke 27 (Fig. 1 und 2). Der Zu- 
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satzfdrderer 24 verfugt im wesentlichen nur uber ein 
langliches, in Forderrichtung 25 hin- und herbewegba- 
res Zugorgan 28. Als Tragorgan fur den Zusatzforderer 
24 dient die liber den Bereich desselben weiterhin 
durchgehende Forderstrecke 20, namlich die Friktions- 
roiienbahn.Diese ubtdemnach im Fertigungsbereich 21, 
der Einlaufstrecke 26 und der Ausschubstrecke 27 nur 
eine tragende, nicht aber eine antreibende Funktion aus, 
da diese vom Zugorgan 28 des Zusatzforderers 24 uber- 
nommen wird. 

Bas.Zugorgan.28. besteht im wesentlichen aus einer in 
Forderrichtung 25 hin- und herbewegbaren Schubstan- 
ge 29, die abgesehen von der freien Beweglichkeit in 
und gegen die Forderrichtung 25 ortsfest mittig unter- 
halb der F6rderebene30 derForderstrecke 20 angeord- 
net ist (Fig^UJn einen Teilbereich ist die Unterseite der 
Schubstange 29 zahnstangenartig ausgebildet. In diesen 
zahnstangenartigen Bereich der Schubstange 29 greift 
ein Ritzel31 einer an einer Seite neben der Forderstrek- 
ke 20 fest angeordneten Antriebseinheit 32 ein. Durch 2 o 
die Antriebseinheit 32, bei der es sich beispielsweise urn 
einen exakt wegsteuerbaren Servoantrieb handeln 
kann, ist die Schubstange 29 exakt um den Abstand der 
untereinander gleichmaBig weit voneinander entfernten 
Fertigungsstation 22 in Forderrichtung 25 unter Mit- 2 5 
nahme der Werkstucktrager 23 und der darauf angeord- 
neten Werkstiicke weiterbewegbar. Der Antrieb der 
Schubstange 29 erfoigt dabei derart, da8 diese sich mit 
einer groBeren Geschwindigkeit in Fdrderrichtung 25 
bewegt als die Werkstucktrager 23 mit den Werkstiick- 30 
en von der Friktionsrollenbahn der Forderstrecke 20 
auBerhalb des Zusatzforderers 24 weiterbewegbar sind. 
Durch die schnelle Weiterbewegung der Werkstucktra- 
ger 23 mit den Werkstucken durch den Zusatzforderer 
24 werden.in den Bereich desselben die Friktionsrollen 
der Forderstrecke 20 "uberholt", also schneller gedreht 
als dies durch den Antrieb der Friktionsrollenbahn ge- 
schieht. 

Zur Mitnahme bzw. zum Weitertransport der Werk- 
stucktrager 23 mit den darauf angeordneten Werk- 
stucken im Fertigungsbereich 21, der Einlaufstrecke 26 
und der Ausschubstrecke 27 sind die auf der Forder- 
strecke 20 ruhenden Werkstucktrager 23 an die Schub- 
stange 29 ankuppelbar. Pie_Schubstange_29 verfugt da- 
, zu an der Oberseite uber mehrere in Abstand voneinan- 
der angeordnete Kupplungsorgane 7 Der Abstand der 
Kupplungspunkte 33 an "deri Kupplungsorganen ent- 
spricht dem Abstand der Fertigungsstation 22 (Fig. 1 
und 2). 

BieJOjp^n^soj^ 50 
schiedlich jusgebildet, .jndeni..nlm!ich]die.in Forderrich- 
tung 25 am Anfang und am Endejdes Fertigungsbereichs 
21 sich befindenden Kupplungsorgane als entriegelbare 
KupplungskJauen 34, 35 ausgebildet sind. Zwischen den 
entriegelbaren_ICuppru^gsk]aueh 34,35'sind ^ aireln5cliie_55 
Kupplungsjdaueh~ 36r ^ 

angeordnet. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel mit'drel 
Fertigungsstationen 22 sind dieses zwei KupplungskJau- 
en 36. Insgesamt verfugt der hier gezeigte Zusatzforde- 
rer 24 demnach uber vier Kupplungsorgane (entriege!- 60 
bare Kupplungsklauen 34, 35 bzw. KupplungskJauen 
36), also ein Kupplungsorgan mehr als Fertigungsstatio- 
nen 22 im gezeigten Fertigungsbereich 21 vorhanden 
sind. 

Die in Forderrichtung am Anfang des Fertigungsbe- 6 5 
reichs 21 liegende entriegelbare Kupplungsklaue 34 ist 
durch die Schubstange 29 zwischen dem Einlaufpunkt 
37 der Einlaufstrecke 26 und die in bezug auf die Forder- 


35 


40 


45 


nchtung 25 erste Fertigungsstation 22 hin- und herbe- 
wegbar. Die auf der entriegelbaren Kupplungsklaue 34 
folgende Kupplungsklaue 36 ist zwischen der ersten und 
zweiten Fertigungsstation 22 und die zweite Kupp- 
lungsklaue 36 zwischen der zweiten und dritten Ferti- 
gungsstation 22 hin- und herbewegbar. SchlieBlich ist 
die hintere entriegelbare Kupplungsklaue 35 zwischen 
der dritten- Fertigungsstation 22 und dem Auslaufpunkt 
38 der Ausschubstrecke 27 verfahrbar. 

Die Kupplungsklauen 36 verfugen uber einen rota- 
tionssymmetrischen Kupplungskorper 39, der um eine 
parallel oberhalb der Schubstange 29 liegende, in For- 
derrichtung 25 verlaufende Drehachse 40 dre'hbar ist. 
Dazu ist der Kupplungskorper 39 mit zwei auBenliegen- 
den Lagerzapfen 41 in zwei mit Abstand voneinander 
gegenuber der Schubstange 29 nach oben vorstehenden 
Lagerbocken 42 gelagert (Fig. 4 bis 6). Verbunden sind 
die Lagerzapfen 41 durch ein Kupplungsmittelteil 43, 
das iiber einen zylindrischen Mittenabschnitt 44 und 
zwei diesen nach aufien hin begrenzende, gleich ausge- 
bildete Kragenabschnitte 45 verfugt. Dadurch verfugt 
das Kupplungsmittelteil 43 (quer zur Forderrichtung 25 
gesehen) uber einen H-formigen Querschnitt. Von oben 
her greift zwischen die durch den Mittenabschnitt 44 
voneinander beabstandeten Kragenabschnitte 45 ein 
unter jedem Werkstucktrager 23 angeordneter Mitneh- 
merzapfen 46 in das Kupplungsmittelteil 43 ein zur reib- 
schlussigen Ankupplung des jeweiligen Werkstucktra- 
gers 23 an den Zusatzforderer 24 (Fig. 1 ). 

An einer Seite fehlt jedem Kragenabschnitt 45 ein 
Kreisabschnitt, der bis etwa an den Mittenabschnitt 44 
des Kupplungskorpers 39 heranreicht (Fig. 5). Durch 
entsprechendes Verdrehen des Kupplungskorpers 39 
um seine Drehachse 40 konnen die etwa mit dem Mit- 
tenabschnitt 44 bundig abschlieBenden ebenen Ab- 
schnittsflachen 47 der Kragenabschnitte 45 zur Forder- 
ebene 30 derart ausgerichtet werden, daB die Ab- 
schnittsflachen 47 und der Mittenabschnitt 44 so weit 
unterhalb der Forderebene 30 liegen, daB die Mitneh- 
merzapfen 46 unterhalb der Werkstucktrager 23 nicht 
mehr in eine formschlussige Verbindung mit der Kupp- 
iungskJaue 36 bringbar sind und dadurch keine Ankupp- 
lung der Werkstucktrager 23 an den Zusatzforderer 24 
moglich ist. Um alle Kupplungsorgane in eine eine An- 
kupplung an die Werkstucktrager 23 nicht zulassende 
Stellung zu bringen, sind ihre Kupplungskorper 39 an 
zueinandergerichteten freien Enden der Lagerzapfen 41 
miteinander verbunden durch auf den Drehachsen 40 
liegende Schaltwellen 48 (Fig. 1 und 5). 

Zur Arretierung der Kupplungskorper 39 in einer ei- 
ne Verbindung zu den Werkstucktrager 23 ermogli- 
chenden Stellung (gemaB der Fig. 4 bis 6) einerseits und 
einer frei geschalteten Stellung andererseits ist im ge- 
zeigten Ausfiihrungsbeispiel einem Lagerbock 42 ein 
Arretierungsorgan 49 zugeordnet, das eine federbela- 
stete Kugel 50 aufweist, die gegen die zum Lagerbock 
42 genchtete Stirnseite 51 eines entsprechenden Kra- 
genabschnitts 45 druckt und hier formschlussig in den 
entsprechenden Arretierungspositionen zugeordneten 
Vertiefungen 52 in der Stirnseite 51 des Kragenab- 
schmtts 45 eingreift (Fig. 4). 

Die entriegelbaren Kupplungsklauen 34 verfugen 
ebenfalls uber einen um eine Drehachse 53 verdrehba- 
ren Kupplungskorper 54. Auch dieser ist mit zwei ge- 
genuberliegenden Lagerzapfen 55 drehbar in zwei mit 
Abstand voneinander auf der Schubstange 29 angeord- 
neten Lagerbocken 56 gelagert. Insofern emsprechen 
die entriegelbaren Kupplungsklauen 34, 35 der vorste- 
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hend beschriebenen Kupplungsklaue 36. Abweichend 
hiervon ist jedoch das Kupplungsmittelteil 57 ausgebil- 
det, das namlich nur iiber einen Kragenabschnitt 58 und 
einen im Durchmesser kieineren Mittenabschnitt 59 
verfugt. An der dem Kragenabschnitt 58 gegenuberlie- 
genden Seite ist der Mittenabschnitt 59 begrenzt durch 
zwei sen wenkbare Sperrklinken 60 (Fig. 7 bis 9). Die 
beiden langlichen Sperrklinken 60 sind an gegeniiberlie- 
genden Seiten des bis zum entsprechenden Lagerzapfen 
41 durchgehenden Mittenabschnitts 59 gelagert, und 
zwar urn unterhalb der Drehachse 53 liegenden 
Schwenkachse 61. Diese ist gebildet durch jeweils einen 
Zylinderstift 62, der an einem Ende im entsprechenden 
Lagerbock 56 und am anderen Ende einen seitlich neben 
dem Mittenabschnitt 59 angeordneten halbhohen La- 
gerbock 63 gehalten ist. Mit oberen freien Enden 64 
ragen die beiden Sperrklinken 60 gegenuber dem Mit- 
tenabschnitt 59 des Kupplungskorpers 54 hervor, so daB 
(quer zur Forderrichtung 25) gesehen der Kupplungs- 
korper 54 durch seinen einen Kragenabschnitt 58, den 
Mittenabschnitt 59 und die Sperrklinken 60 ein U-fdrmi- 
ges ProfiJ erhalt zur formschlussigen Aufnahme eines 
entsprechenden Mitnehmerzapfens 46 eines Werk- 
stucktragers 23 zwischen dem Kragenabschnitt 58 ei- 
nerseits und den beiden Sperrklinken 60 des Kupplungs- 
korpers 54 andererseits (Fig. 1 ). 

Bei der hier gezeigten entriegelbaren Kupplungs- 
klaue 34 (Fig. 7 bis 9) liegen die Sperrklinken 60 in be- 
zug auf die Forderrichtung 25 vor dem Kragenabschnitt 
58. Zum Einlaufen des Mitnehmerzapfens 46 eines an 
die entriegelbare Kupplungsklaue 34 anzukuppelnden 
Werkstucktragers 23 in den Bereich des Mittenab- 
schnitts 59 des Kupplungsmittelteils 57 sind die freien 
Enden 64 beider Sperrklinken 60 mit Anschragungen 65 
versehen. Diese bilden ein in Forderrichtung 25 sich 
verjungendes "V" zwischen den freien Enden 64 der 
Sperrklinken 60 zum selbsttatigen Auseinanderschwen- 
ken derselben urn ihre Schwenkachsen 61 durch den 
Mitnehmerzapfen 46 eines einlaufenden Werkstucktra- 
gers 23. Auf diese Weise ist eine selbsttatige Ankupp- 
lung des jeweiligen Werkstucktragers 23 an eine unbe- 
setzte entriegelbare Kupplungsklaue 34 im Bereich der 
Einlaufstrecke 26 vor der ersten Fertigungsstation 22 
moglich (Fig. 8). 

Der einzige Kragenabschnitt 58 des Kupplungskor- 
pers 54 ist wiederum mit einem Kreissegmentabschnitt 
versehen, verfugt also wie die Kragenabschnitte 45 der 
Kupplungsklauen 36 iiber eine Abschnittsflache 47, die 
durch ein entsprechendes Verdrehen des Kupplungs- 
korpers 54 und seine Drehachse 53 in eine Ebene unter- 
halb der Forderebene 30 bringbar ist zum freien Durch- 
lauf der nicht durch den Zusatzfdrderer 24 weiterzufor- 
dernden Werkstucktrager 23 an den Kragenabschnitt 58 
der entriegelbaren Kupplungsklaue 34 vorbei. Dabei 
werden wie beim Eintreten des Mitnehmerzapfens 46 
eines entsprechenden Werkstucktragers 23 zum Ankup- 
peln an die entriegelbare Kupplungsklaue 34 die Sperr- 
klinken 60 selbsttatig auseinanderbewegt. Zum Trei- 
schalten" der entriegelbaren Kupplungsklaue 34 mit den 
iibrigen Kupplungsklauen 36 ist die entriegelbare 
Kupplungsklaue 34 durch eine weitere Schaltwelle 48 
mit der in Forderrichtung 25 hierauf folgenden Kupp- 
lungsklaue 36 verbunden. Dazu fluchtet die Drehachse 
53 der entriegelbaren Kupplungsklaue 34 mit denen der 
Kupplungsklauen 36. AuGerdem sind durch die Schalt- 
wellen 48 die Kupplungsklauen 36 einerseits und die 
entriegelbare Kupplungsklaue 34 andererseits derart 
miteinander verbunden, daG die Abschnittsflachen 47 
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bzw. 66 der Kragenabschnitte 45 und 58 miteinander in 
einer gemeinsamen Ebene liegen (Fig. 2). 

Die im Bereich zwischen der letzten Fertigungssta- 
tion 22 und dem Auslaufpunkt 38 der Ausschubstrecke 
5 27 sich bewegende entriegelbare Kupplungsklaue 35 
entspricht im grundsatzlichen Aufbau der vorstehend 
beschriebenen entriegelbaren Kupplungsklaue 34 vor 
der Fertigungsstation 22. Allerdings ist die entriegelbare 
Kupplungsklaue 35 gegenuber der Kupplungsklaue 34 
io urn 180° versetzt der Schubstange 29 zugeordnet. Dem- 
nach folgen — in Forderrichtung 25 gesehen — auf den 
Kupplungskorper 54 die beiden Sperrklinken 60. In der 
entriegelbaren Kupplungsklaue 35 ist der Mitnehmer- 
zapfen 46 eines den Fertigungsbereich 21 verlassenen 
15 Werkstucktragers 23 formschlussig gehalten. Da die ge- 
genuberliegenden Anschragungen 65 an den Sperrklin- 
ken 60 sich V-formig zum Mittenabschnitt 59 des Kupp- 
lungskorpers 54 verjungen, konnen die Sperrklinken 60 
vom Mitnehmerzapfen 46 nicht selbsttatig geoffnet 
20 werden zum Verlassen eines Werkstucktragers 23 bzw. 
des daran angeordneten Mitnehmerzapfens 46 der ent- 
riegelbaren Kupplungsklaue 35. 

Urn die entriegelbare Kupplungsklaue 35 in Forder- 
richtung 25 offnen zu konnen, sind durch eine Offnungs- 
25 einrichtung 67 die Sperrklinken 60 gegensinnig ver- 
schwenkbar, derart, daB die freien Enden 64 der Sperr- 
klinken 60 sich auseinanderbewegen zum freien Auslauf 
eines Mitnehmerzapfens 46 des entsprechenden Werk- 
stucktragers 23 aus der entriegelbaren Kupplungsklaue 
30 35. Dazu ist die Offnungseinrichtung 67 ortsfest an der 
Forderstrecke 20 hinter dem Fertigungsbereich 21 an- 
geordnet, namlich mit einem Traggestell der Friktions- 
rolleribahn verbunden. Die Offnungseinrichtung 67 be- 
steht aus zwei urn eine vertikale Drehachse 68 frei dreh- 
35 bare Rollen 69 und jeweils eine jede Rolle 69 haltende 
Traglasche 70. Die Rollen 69 sind mit den Traglaschen 
70 mit gleichmaBigen Abstand an gegenuberliegenden 
Seiten einer Langsachse 71 der Forderstrecke 20 am 
Traggestell fest angeordnet (Fig. 11 bis 13). An einem 
40 von der Fertigungsstation 22 in Forderrichtung 25 gese- 
hen weggerichteten Eckbereich jeder Traglasche 70 
sind die Rollen 69 derart angeordnet, daB sie gegenuber 
den einander zugerichteten, parallel zur Langsachse 71 
der Forderstrecke 20 verlaufenden Langskanten 72 vor- 
45 stehen (Fig. 11 und 12). Der lichte Abstand der gegen- 
uberliegenden Rollen 69 ist dabei so bemessen, daB zwi- 
schen ihnen die Lagerbocke 56 bzw. der Lagerbock 63 
der entriegelbaren Kupplungsklaue 35 frei hindurchbe- 
wegbar sind, aber gegenuber den Lagerbocken 56 bzw. 
50 63 vorstehende (untere) auBere Eckabschnitte 73 der 
Sperrklinken 60 (Fig. 10) Anlage an den Rollen 69 erhal- 
ten und beim Vorbeibewegen der entriegelbaren Kupp- 
lungsklaue 35 an den Rollen hiervon die auBeren Eckab- 
schnitte 73 in den Bereich der Lagerbocke 56, 63 ge- 
55 druckt werden zum Verschwenken der Sperrklinken 60 
und Offnen ihrer gegenuberliegenden freien Enden 64. 
Wenn sich demnach die entriegelbare Kupplungsklaue 
35 im Bereich der Offnungseinrichtung 67 befindet, kann 
durch die geoffneten Sperrklinken 60 ein Mitnehmer- 
60 zapfen 46 des entsprechenden Werkstucktragers 23 in 
Forderrichtung 25 aus der entriegelbaren Kupplungs- 
klaue 35 und somit den Bereich des Zusatzforderers 24 
herauslaufen. 

Zum selbsttatigen Zusammenbewegen der Sperrklin- 
65 ken 60 in ihre Sperrstellungen nach dem Verlassen der 
Offnungseinrichtung 67 ist unterhalb der Schwenkach- 
sen 61 zwischen den Sperrklinken 60 ein Federorgan, 
namlich eine Druckfeder 77, angeordnet (Fig. 10). Diese 
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druckt die unteren Enden der gegeniiberliegenden 
Sperrklinken 60 auseinander, so daB die oberen freien 
Enden 64 derselben sich aufeinanderzubewegen, ohne 
sich jedoch zu beruhren. In dieser Position der Sperr- 
klinken 60 (Fig. 10) wird wiederum ein selbsttatiges 
Herauslaufen des Mitnehmerzapfens 46 eines entspre- 
chenden Werkstucktragers 23 aus dem Kupplungskor- 
per 54 der entriegelbaren Kupplungsklaue 35 verhin- 
dert. 

In Forderrichtung 25 folgt auf die Offnungseinrich- 
tung 67 beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiei der Vor- 
richtung eine Rucklaufsperre 74. Diese ist auch fest mit 
dem Traggestell der Forderstrecke 20, also der Frik- 
tionsrollenbahn, verbunden und verfugt iiber eine in ei- 
ner vertikalen Ebene schwenkbare SperrkJinke 75 
(Fig. 13). Die Sperrklinke 75 ist in Forderrichtung 25 
geneigt, so daB uber diese die Werkstucktrager 23 in 
Forderrichtung 25 ungehindert hinwegfahren konnen, 
aber an einem Zurucklaufen gegen die Forderrichtung 
25 gehindert werden. In diesem Falle kommt eine obere 
Nase 76 der entgegen der Forderrichtung nicht aus der 
Forderebene 30 herausschwenkbaren SperrkJinke 75 
zur Anlage an einer riickwartigen Kante des Werk- 
stucktragers 23 (Fig. 13), 

Jeder Fertigungsstation 22 ist eine Hubeinrichtung 78 
zugeordnet Bei der gezeigten Vorrichtung sind dem- 
nach drei Hubeinrichtungen 78 vorhanden. Der Abstand 
der Hubeinrichtungen 78 zueinander entspricht dem 
Abstand der Fertigungsstation 22 im Fertigungsbereich 
21. Durch die Hubeinrichtungen 78 sind die Werkstuck- 
trager 23 mit darauf befestigten Werkstiicken aus der 
Forderebene 30 herausbewegbar, werden namlich von 
der Forderstrecke 20 abgehoben (Fig. 1) . Gleichzeitig 
werden die Werkstucktrager 23 durch die Hubeinrich- 
tung 78 exakt vor der jeweiligen Fertigungsstation 22 
indexiert In dem von der Forderstrecke 20 abgehobe- 
nen Zustand der Werkstucktrager 23 kommen ihre Mit- 
nehmerzapfen 46 auBer Eingriff mit den Kupplungs- 
klauen 34.36 des Zusatzforderers 24, der dadurch ohne 
eine Mitnahme der Werkstucktrager 23 einen (Ruck- 
)Hub gegen die Forderrichtung 25 urn den Abstand 
zweier Fertigungsstationen 22 ausiiben kanh und da- 
durch wiederum in seine Ausgangsposition geiangt. 

Gebildet wird jede Hubeinrichtung 78 durch einen 
starren Tragrahmen 79, der quer zur Forderrichtung auf 
einer vertikalen Hubachse 80 auf- und abbewegbar ist. 
Bei dieser Bewegung wird der Tragrahmen 79 in verti- 
kaler Richtung gefuhrt durch an seiner Unterseite ange- 
ordnete Fuhrungssauien 81, die im wesentlichen spiel- 
frei ausschiieBlich auf- und abbewegbar in fest mit dem 
Traggestell der die Forderstrecke bildenden Friktions- 
rollenbahn verbundenen Fiihrungshulsen 82 (Fig. 3) ge- 
lagertsind. 

An der Oberseite des Tragrahmens 79 sind im gezeig- 
ten Ausfuhrungsbeispiei vier senkrecht hochragende 
TragsauJen 83 angeordnet. Diese treten mit einem freien 
Endbereich in korrespondierend ausgebildete Ausneh- 
mungen an der Unterseite der jeweiligen Werkstucktra- 
ger 23 bei angehobener Hubeinrichtung 78 ein, wodurch 
die Werkstucktrager 23 einerseits gegeniiber der jewei- 
ligen Fertigungsstation 22 genau ausgerichtet, also inde- 
xiert werden, und andererseits im von der Forderebene 
30 abgehobenen Zustand exakt in einer zur Forderebe- 
ne 30 parallelen Ebene gehalten werden. 

Die Hubeinrichtungen 78 sind gleichzeitig durch ein 
entsprechendes Huborgan heb- und senkbar. Das Hub- 
organ 84 wird gebildet durch eine etwa mittig unter 
jedem Tragrahmen 79 angeordnete (geradlinige) Steu- 
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erkurve 85. Samtliche (drei) Steuerkurven 85 sind in 
Forderrichtung mit Abstand hintereinanderliegend un- 
terhalb der Forderebene 30 der Forderstrecke 20 ange- 
ordnet und durch eine unterhalb der Langsachse 71 der 
5 Forderstrecke 20 in Forderrichtung 25 hin- und herbe- 
wegbare Steuerstange 86 miteinander verbunden 
(Fig. 1 und 3). Die Steuerstange 86 wird ahnlich wie die 
Schubstange 29 des Zusatzforderers 24 uber einen 
Zahnstangenantrieb von einer weiteren Antriebseinheit 
io 87 diskontinuierlich angetrieben. 

An der profilierten Oberseite 88 jeder Steuerkurve 85 
stutzt sich ein unterhalb des Tragrahmens 79 jeder Hub- 
einrichtung 78 angeordnetes Tastrad 89 ab (Fig. 3). Die- 
ses Tastrad 89 fahrt beim Hin- und Herbewegen der 
15 Steuerkurve 85 das Profil derselben, also die Oberseite 
88, ab, wobei der jeweilige Tragrahmen mit dem darauf 
indexierten Werkstucktrager 23 und dem darauf festge- 
spannten Werkstiick entsprechend angehoben oder ab- 
gesenkt wird. Dazu wird das Profil der Steuerkurve 85 
20 aus im wesentlichen vier Teilbereiche gebildet, namlich 
(in Forderrichtung 25 aufeinanderfolgend) einen hori- 
zontal Hubhaltebereich 90, der die maximal. hochge- 
fahrene Position der Werkstucktrager 23 definiert, ei- 
nen schraggerichteten Hebe- bzw. Senkbereich 9l] ei- 
25 nen im wesentlichen horizontal verlaufenden Anfahrbe- 
reich 92 und einen die tiefste Stelle der Steuerkurve 85 
definierenden, wiederum etwa horizontalen Ruhebe- 
reich 93. Letzterer bestimmt die am weitesten abge- 
senkte Position der Hubeinrichtung 78, bei dem die Spit- 
30 zen der auf dem Tragrahmen 79 befestigten TragsauJen 
83 unterhalb der Forderebene 30 der Forderstrecke 20 
liegen, also ein ungehindertes Hinwegbewegen der 
Werkstucktrager 23 iiber die Hubeinrichtungen 78 hin- 
weg ermoglichen. 
35 Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiei sind die Profile 
samtlicher Steuerkurven 85 gleich ausgebildet. Dadurch 
sind die Hubeinrichtungen 78 synchron in gleichem Ma- 
Be heb- und senkbar. Alternativ ist es denkbar zur An- 
passung an unterschiedliche Bearbeitungshohen aufwei- 
40 sende Fertigungsstationen 22 die Steuerkurven 85 mit 
unterschiedlichen Profilen zu versehen. Auch ist es ge- 
gebenenfalls moglich, die Steuerkurven 85 mit einem 
Abstand zueinander zu versehen, der von dem der Ferti- 
gungsstation 22 abweicht. Dadurch konnen gegebenen- 
45 falls die Huborgane 84 mit den Werkstucktragern 23 
beispielsweise nacheinander angehoben werden. 

Mit der vorstehend beschriebenen Vorrichtung Jauft 
das erf indungsgemaBe Verfahren wie folgt ab: 
Auf der Forderstrecke 20 werden Werkstucktrager 23 
so mit darauf befestigten Werkstiicken gegebenenfalls von 
einem vorhergehenden Fertigungsbereich kommend 
vor den Fertigungsbereich 21 gefordert. Hierzu dient im 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiei eine die Forderstrecke 
20 bildende Friktionsrollenbahn. Ein in Forderrichtung 
55 25 dem Fertigungsbereich 21 zugewandter Werkstuck- 
trager 23 geiangt so in die Einlaufstrecke 26, wo er an 
die sich im Einlaufpunkt 37 befindliche entriegelbare 
Kupplungsklaue 34 selbsttatig angekuppelt wird. 
Wenn die drei Fertigungsstationen 22 ihr Montage- 
60 programm beendet haben, werden durch die drei Hub- 
einrichtungen 78 die bei der Montage darauf ruhenden 
Werkstucktrager 23 so weit abgesenkt, daB die Werk- 
stucktrager 23 auf der Forderstrecke 20 aufliegen und 
die Hubeinrichtungen 78 so weit unter den Werkstuck- 
65 tragern 23 wegtauchen, daB die Spitzen ihrer Tragsau- 
len 83 unterhalb der Forderebene 30 liegen. Die Werk- 
stucktrager 23 sind dadurch frei bewegbar auf der For- 
derstrecke 20. 
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Das Herunterfahren der Hubeinrichtungen 78 ge- 
schieht dadurch, daB atle drei durch die Steuerstange 86 
verbundenen Steuerkurven 85 entgegen der Forder- 
richtung 25 durch die Antriebseinheit 87 verschoben 
werden, und zwar so weit, bis die Tastrader 89 unter den 
Tragrahmen 79 der Hubeinrichtungen 78 sich in den 
jeweiligen Ruhebereichen 93 der Steuerkurven 85 be- 
' finden. 

Durch das Absenken der Werkstucktrager 23 auf die 
Forderstrecke 20 werden automatisch die Mitnehmer 
zapfen 46 der Werkstucktrager 23 in die beiden Kupp- 
lungsklauen 36 und die am Ende des Fertigungsbereichs 
21 sich befindende entriegeibare Kupplungsklaue 35 
eingekuppelt. Danach sind insgesamt vier Werkstuck- 
trager 23 uber die Kupplungsklauen 34.36 an den Zu- 
satzforderer 24 angekuppelt. Ober die Antriebseinheit 
32 und die Schubstange 29 werden nun alle Kupplungs- 
klauen 34..36 mit den Werkstiicktragern 23 um den Ab- 
stand von einer Fertigungsstation 22 zur anderen wei- 
tergefahren, und zwar erfindungsgemaB mit einer hohe- 
ren Geschwindigkeit ais auf der Forderstrecke 20, da die 
Friktionsrollenbahn der Forderstrecke 20 mit einer ge- 
ringeren Geschwindigkeit angetrieben wird als der Zu- 
satzforderer 24. ... 

Durch das Vorfahren des Zusatzforderers 24 in For- 
derrichtung 25 gelangt ein neuer Werkstucktrager 23 
aus der Einlaufstrecke 26 zur ersten Fertigungsstation 
22. Gleichzeitig werden von der ersten und zweiten Fer- 
tigungsstation die Werkstucktrager 23 um eine Ferti- 
gungsstation 22 weiterbewegt, namlich zur zweiten bzw. 
dritten Fertigungsstation 22. SchlieQIich wird der in der 
(in Forderrichtung 25 gesehen) letzten Fertigungssta- 
tion 23 sich befindende Werkstucktrager 23 aus dem 
Fertigungsbereich 21 heraus in die Ausschubstrecke 27 
bewegt, wobei gleichzeitig durch die Offnungseinrich- 35 
tung 67 die Sperrklinken 60 der (hinteren) entriegelba- 
ren Kupplungsklaue 35 geoffnet werden zum Weiter- 
transport des entsprechenden Werkstucktragers 23 
durch die Friktionsrollenbahn — beispielsweise zum 
nachsten Fertigungsbereich 21. Dabei wird dieser 
Werkstucktrager 23 durch die Forderstrecke 20 mit ge- 
ringerer Geschwindigkeit bewegt als dies durch den Zu- 
satzforderer 24 vor und im Fertigungsbereich 21 erfolgt. 

Die neu den jeweiligen Fertigungsstationen 22 zuge- 
ordneten Werkstucktrager 23 werden riun gleichzeitig 
durch die Hubeinrichtungen 78, namlich ein in Forder- 
richtung 25 erfolgendes geradliniges Verfahren der 
Steuerkurven 85 in Forderrichtung 25, wieder von der 
Forderstrecke 20 abgehoben auf ein uber der Forder- 
ebene 30 liegendes Niveau zur Durchfuhrung der ent- 
sprechenden Montagevorgange an den Fertigungssta- 
tionen 22. Bei durch die Hubeinrichtungen 78 hochgeh- 
obenen Werkstiicktragern 23, also etwa wahrend der 
Montagevorgange an den Fertigungsstationen 22, er- 
folgt ein Zuruckbewegen des Zusatzforderers 24 mit 
den daran befestigten nunmehr von den Werkstiicktra- 
gern 23 entkuppelten Kupplungsklauen 34..36, und zwar 
wiederum um den Abstand zweier Fertigungsstationen 

22 in die Ausgangsstellung. Hierbei ist selbsttatig an die 
vor dem Fertigungsbereich 21 sich befindende, entrie- 
geibare Kupplungsklaue 34 ein neuer von der Forders- 
recke 20 kommender Werkstucktrager 23 mit einem 
entsprechenden Werkstuck ankuppelbar. 

Sollte es erforderlich sein, daB die Werkstucktrager 

23 (mit oder ohne Werkstiicke) ohne einen Montage- 
vorgang durch den Fertigungsbereich 21 hindurchzu- 
fordern sind, erfolgt eine vorzugsweise 90°-Verdrehung 
der Schaltwellen 48, wodurch die Kupplungskorper 39 
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bzw. 54 samtlicher Kupplungsklauen 34.36 derart ver- 
dreht werden, daB die Abschnittsflachen 47, 66 etwa 
parallel unter der Forderebene 30 liegen, und dadurch 
ohne den Zusatzforderer 24 die Werkstucktrager 23 auf 
der Friktionsrollenbahn der Forderstrecke 20 mit einer 
dieser entsprechenden Geschwindigkeit weiterbewegt 
werden, vorzugsweise durch den gesamten Fertigungs- 
bereich 21 hindurch zum nachsten Fertigungsbereich 21 
bzw. zum Ende der Forderstrecke 20. In diesem Falle 
treten weder der Zusatzforderer 24 noch die Hubein- 
richtungen 78 in Aktion. Weiterhin befindet sich bei 
diesem freien Hindurchfahren der Werkstucktrager 23 
durch den Fertigungsbereich 21 der Zusatzforderer 24. 
in seiner der Ausgangsposition gegenuberliegenden 
Mittelsteliung, ist also vollstandig in Forderrichtung 25 
vorgefahren, wodurch die Offnungseinrichtung 67 die 
Sperrklinken 60 der (hinteren) entriegelbaren Kupp- 
lungsklaue 35 permanent geoffnet halt. Hierdurch kon- 
nen die Werkstucktrager 23 auch die entriegeibare 
Kupplungsklaue 35 ungehindert durchfahren. 

Bezugszeichenliste 

20 Forderstrecke 

21 Fertigungsbereich 

22 Fertigungsstation 

23 Werkstucktrager 

24 Zusatzforderer 

25 Forderrichtung 

26 Einlaufstrecke 

27 Ausschubstrecke 

28 Zugorgan 

29 Schubstange 

30 Forderebene 

31 Ritzel 

32 Antriebseinheit 

33 Kupplungspunkt 

34 entriegeibare Kupplungsklaue 

35 entriegeibare Kupplungsklaue 

36 Kupplungsklaue 

37 Einlaufpunkt 

38 Auslaufpunkt 

39 Kupplungskorper 

40 Drehachse 

41 Lagerzapfen 

42 Lagerbock 

43 Kupplungsmittelteil 

44 Mittenabschnitt 

45 Kragenabschnitt 

46 Mitnehmerzapfen 

47 Abschnittsflache 

48 Schaltweile 

49 Arretierungsorgan 

50 Kugel 

51 Stirnseite 

52 Vertiefung 

53 Drehachse 

54 Kupplungskorper 

55 Lagerzapfen 

56 Lagerbock 

57 Kupplungsmittelteil 

58 Kragenabschnitt 

59 Mittenabschnitt 

60 Sperrklinke 

61 Schwenkachse 

62 Zylinderstift 

63 Lagerbock 

64 freies Ende 
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65 Anschragung 

66 Abschnittsflache 

67 Offnungseinrichtung 

68 Drehachse 

69 Rolle 

70 Traglasche 

71 Langsachse 

72 Langskante 

73 auBerer Eckabschnitt 

74 Rucklaufsperre 

75 Sperrklinke 

76 Nase 

77 Druckfeder 

78 Hubeinrichtung 

79 Tragrahmen 

80 Hubachse 

81 Ftihrungssaule 

82 Fuhrungshiilse 

83 Tragsaule 

84 Huborgan 

85 Steuerkurve 

86 Steuerstange 

87 Antriebseinheit 

88 Oberseite 

89 Tastrad 

90 Hubhaltebereich 

91 Heb-/Senkbereich 

92 Anfahrbereich 

93 Ruhebereich 


Patentanspriiche 
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20 


25 


30 


35 


40 


45 


t. Verfahren zum Transport von Gegenstanden, 
insbesondere von auf Werkstucktragern angeord- 
neten Werkstucken, entlang einer mindestens einen 
Fertigungsbereich aufweisenden FertigungsstraBe, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gegenstande 
wenigstens durch den Fertigungsbereich (21) bzw. 
mehrere Fertigungsbereiche (21) mit einer von der 
Geschwindigkeit der iibrigen Bereiche der Ferti- 
gungsstraBe abweichenden Geschwindigkeit trans- 
portiert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Geschwindigkeit der Gegenstan- 
de durch wenigstens einen Fertigungsbereich (21) 
oder mehrere Fertigungsbereiche (21) groBer ist ais 
auf den iibrigen Abschnitten der FertigungsstraBe. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gegenstande zu dem Ferti- 
gungsbereich (21) bzw. den Fertigungsbereichen 50 
(21), durch den Fertigungsbereich (21) oder die Fer- 
tigungsbereiche (21) hindurch und aus dem Ferti- 
gungsbereich (21) bzw. den Fertigungsbereichen 
(21) heraus mit einer groBeren Geschwindigkeit . 
transportiert werden als auf den restlichen Ab- 
schnitten der FertigungsstraBe. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB vor- 
zugsweise in Fertigungsbereichen (21) mit mehre- 
ren Fertigungsstationen (22) die jeder Fertigungs- 
station (22) zuzuordnenden Gegenstande gleichzei- 
tig zur nachsten Fertigungsstation (22) innerhalb 
des jeweiligen Fertigungsbereiches (21) mit groBe- 
rer Geschwindigkeit gegenuber anderen Abschnit- 
ten der FertigungsstraBe bewegt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gegenstande in und aufler- 


55 


60 


65 


halb des Fertigungsbereichs (21) und gegebenen- 
falls zwischen benachbanen Fertigungsbereichen 
(21) auf einer durchgehenden Forderstrecke (20) 
entlangbewegt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im wesentlichen auBerhalb des Ferti- 
gungsbereichs (21) bzw. der Fertigungsbereiche 

(21) die Gegenstande von der Forderstrecke (20) 
unmittelbar weitertransportiert werden und inner- 
halb des Fertigungsbereichs (21) bzw. der Ferti- 
gungsbereiche (21) und gegebenenfalls daran an- 
schlieBenden Einlaufstrecken (26) und/oder Aus- 
schubstrecken (27) von der Forderstrecke (20) un- 
mittelbar weitertransportiert werden und inner- 
halb des Fertigungsbereichs (21) bzw. der Ferti- 
gungsbereiche (21) sowie gegebenenfalls den Ein- 
laufstrecken (26) und/oder den Ausschubstrecken 
(27) von der Forderstrecke (20) transportmaBig 
entkoppelt und (mit hoherer) Geschwindigkeit wei- 
tertransportiert werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gegenstande von der For- 
derstrecke (20) zur Fertigung (Bearbeitung oder 
Montage) an den jeweiligen Fertigungsstationen 

(22) abgehoben werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gegenstande mit gegenuber 
der Forderstrecke (20) groBerer Geschwindigkeit 
durch einen diskontinuierlich antreibbaren, insbe- 
sondere hin- und herbewegbaren Zusatzforderer 
(24) weiterbewegt werden. der mit einem in For- 
derrichtung (20) verlaufenden Forderhub die Ge- 
genstande langs der Forderstrecke (20) mit groBe- 
rer Geschwindigkeit von einer Fertigungsstation 
(22) zur anderen weiterbewegt und bei von der 
Forderstrecke (20) wahrend der Bearbeitung oder 
Montage an den Fertigungsstationen (22) abgeho- 
benen Gegenstanden (leer) entgegen der Forder- 
richtung (25) zuruckbewegt wird, wobei sowohl der 
Vor- als auch Riickhub des Zusatzforderers (24) 
insbesondere dem (gleichen) Abstand zwischen 
zwei benachbarten Fertigungsstationen (22) ent- 
spricht. 

9. Vorrichtung zum Transport von Gegenstanden, 
insbesondere von auf Werkstucktragern angeord- 
neten Werkstucken, durch mindestens einen Ferti- 
gungsbereich mit vorzugsweise einer durch den 
Fertigungsbereich oder mehrere Fertigungsberei- 
che hindurchfuhrenden und gegebenenfalls mehre- 
re Fertigungsbereiche verbindende Forderstrecke, 
insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Forderstrecke 
(20) mindestens in einem Fertigungsbereich (21) 
wenigstens einen Zusatzforderer (24) aufweist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, gekennzeichnet 
durch einen diskontinuierlich arbeitenden Zusatz- 
forderer (24). 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zusatzforderer (24) ein 
diskontinuierlich hin- und hergehend antreibbares 
Zugorgan (28) aufweist. 

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 9 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Tragorgan des Zusatzforderers (24) durch die For- 
derstrecke (20), insbesondere eine diese bildende 
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Friktionsrollenbahn, gebildet ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 9 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Zusatzforderer (24) zum 
Weiterfordem wahrend seines Vorhubes (in For- 5 
derrichtung 25) an die zu transportierenden Gegen- 
stande (Werkstucktrager 23) ankuppelbar ist und 
beim Riickhub (entgegen der Forderrichtung 25) 
auBer Eingriff zu den Gegenstanden (Werkstuck- 
trager 23) bringbar ist. 10 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daO der Zusatzforderer (24) uber 
Kupplungsorgane (Kupplungsklauen 34.36) ver- 
fugt, die mit auf der Forderstrecke (20) aufliegen- 
den Gegenstanden (Werkstucktragern 23) in Ein- 15 
griff bringbar sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Abstande der Kupplungs- 
organe (Kupplungsklauen 34.36) auf den Zusatz- 
forderer (24) den untereinander gleichen Abstan- 20 
den zwischen einzelnen Fertigungsstationen (22) 
der Fertigungsbereiche (21) entsprechen. 

16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB we- 
nigstens ein Teil der Kupplungsorgane (Kupp- 25 
lungsklauen 34.36) auBer Eingriff zu den auf der 
Forderstrecke (20) ruhenden Gegenstande (Werk- 
stucktrager 23) bringbar ist zur Ermoglichung eines 
Ruckhubes (entgegen der Forderrichtung 25) des 
Zusatzforderers (24) ohne eine Mitnahme einer 30 
oder aller Gegenstande (Werkstucktrager 23). 

17. Vorrichtung nach Anspruch 13 sowie einem 
oder mehreren der weiteren Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daO in dem Fertigungsbereich (21) 
bzw. den Fertigungsbereichen (21) die Gegenstan- 35 
de (Werkstucktrager 23) zur Entkopplung von den 
Kupplungsorganen (Kupplungsklauen 34.36) des 
Zusatzforderers (24) von der Forderstrecke (20) 
durch rnindestens eine Hubeinrichtung (78) abheb- 
bar sind. 40 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daO jeder Fertigungsstation (22) eine 
eigene Hubeinrichtung (78) zugeordnet ist. 

1 9. Vorrichtung nach Anspruch 1 7 oder 1 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB alle Hubeinrichtungen (78) an- 45 
nahernd gleichzeitig heb- und senkbar sind, vor- 
zugsweise durch ein gemeinsames, lineares Hubor- 
gan (84). 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Huborgan (84) im Bereich 50 
jeder Fertigungsstation (22) tiber eine Steuerkurve 
(85) verfugt und samtliche Steuerkurven (85) durch 
eine Steuerstange (86) verbunden sind. die langs zur 
Forderstrecke (20) hin- und herbewegbar ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 13 sowie einem 55 
oder mehreren der weiteren Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zusatzforderer (24) im Be- 
reich einer vor dem jeweiligen Fertigungsbereich 
(21) angeordneten Einlaufstrecke (26) uber ein als 
entriegelbare Kupplungsklaue (34) ausgebildetes 6 o 
Kupplungsorgan verfugt, in das von der Forder- 
strecke (20) jeweils ein in den entsprechenden Fer- 
tigungsbereichen (21) einzufordernder Gegenstand 
(Werkstucktrager 23 mit einem oder mehreren 
Werkstticken) selbsttatig einklinkbar ist. 6 5 

22. Vorrichtung nach Anspruch 13 sowie einem 
oder mehreren der weiteren Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB (in Forderrichtung 25) hinter 
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dem jeweiligen Fertigungsbereich (21) eine Aus- 
laufstrecke (27) angeordnet ist, in der der Zusatz- 
forderer (24) uber ein als entriegelbare Kupplungs- 
klaue (35) ausgebildetes Kupplungsorgan verfugt, 
von dem die auf der Forderstrecke (20) aufliegen- 
den Gegenstande (Werkstucktrager 23) abkuppel- 
bar sind, vorzugsweise durch eine die Kupplungs- 
klaue (35) entriegelnde Offnungseinrichtung (67). 
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